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Práce se zabývá plnými kovovými nýty normalizovaných podle norem ČSN ISO a 
plnými nýty z hliníkových slitin normalizovaných podle norem ČSN EN, s zaměřením 
na jejich tvar a běžně používané materiály. V závěru je pojednáno o způsobu zná-
zorňování nýtů na výkresech leteckých konstrukcí. 
 
Description 
The document deals with solid metal rivets standardized according to ČSN ISO and 
aluminium alloy solid rivets according to ČSN EN standards with focusing to their 
shape and used materials. In conclusion is discussed on the depiction of rivets on 





nýt; norma; ČSN; EN; ISO;  
 
Keywords 




Bibliografická citace práce 
RAIDA, R. Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN. Brno: 
Vysoké učení technické v Brně, Fakulta strojního inženýrství, 2009. 42 s. Vedoucí 
bakalářské práce doc. Ing. Josef Klement, CSc. 
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 
















Místopřísežně prohlašuji, že jsem byl seznámen s předpisy pro vypracování baka-
lářské práce a že jsem celou bakalářskou práci, včetně příloh, vypracoval samostat-






V Brně 29.05.2009  Radek Raida
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 











Děkuji tímto vedoucímu diplomové práce, panu doc. Ing. Josefu Klementovi, CSc. 
za vedení celé práce a za poskytnutí cenných rad a materiálů, které mi pomohly ve 
vypracování tohoto projektu. Dále bych chtěl poděkovat panu Ing. Vlastimilu Raidovi 
za poskytnutí přístupu ke všem normám potřebných pro tuto práci. 
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 
V Brně 29.05.2009  Radek Raida 
 8 
Obsah 
Poděkování .............................................................................................................. 7 
Obsah....................................................................................................................... 8 
1 Úvod: Všeobecné informace ................................................................................. 9 
1.1 Nýtování.......................................................................................................... 9 
1.2 Typy nýtů a jejich použití................................................................................. 9 
1.3 Nýtovací metody a nástroje ............................................................................ 9 
1.4 Materiály nýtů................................................................................................ 10 
1.4.1 Nelegovaný (čistý) hliník......................................................................... 10 
1.4.2 Slitiny hliníku (legovaný hliník) ............................................................... 11 
1.4.3 Smyková síla, kterou je schopen přenést materiál nýtu ......................... 12 
1.4.4 Tepelné zpracování slitin hliníku ............................................................ 12 
1.5 Kompenzátor................................................................................................. 13 
1.6 Jakost a zkušební metody ............................................................................ 13 
1.7 Druhy norem a jejich členění......................................................................... 13 
2 Druhy kovových nýtů podle norem ČSN ISO....................................................... 15 
2.1 Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100°..... .......................................... 15 
2.1.1 Nýty dle ČSN ISO 12281........................................................................ 15 
2.1.2 Nýty s kompenzátorem dle ČSN ISO 3230 ............................................ 16 
2.2 Nýty plné s ploskovypuklou hlavou ............................................................... 17 
2.2.1 Nýty dle ČSN ISO 8280.......................................................................... 17 
2.3 Délky nýtů podle norem ČSN ISO (12281; 8280; 3230) ............................... 19 
3 Druhy nýtů podle norem ČSN EN (palcová řada)................................................ 21 
3.1 Nýty plné s ploskovypuklou hlavou ............................................................... 22 
3.1.1 Nýty dle normy ČSN EN 2143 ................................................................ 22 
3.1.2 Nýty ze slitin hliníku, dle norem ČSN EN ............................................... 23 
3.2 Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100°..... .......................................... 26 
3.2.1 Nýty dle normy ČSN EN 2550 ................................................................ 26 
3.2.2 Nýty ze slitin hliníku, dle norem ČSN EN ............................................... 28 
4 Značení dle ČSN EN ........................................................................................... 31 
4.1 Číslování nýtu ............................................................................................... 31 
4.2 Identifikace nýtu ............................................................................................ 31 
4.3 Označení materiálu....................................................................................... 32 
5 Rozměry děr pro plné nýty dle ČSN EN 2309 ..................................................... 33 
6 Znázorňování nýtů na výkresech......................................................................... 34 
6.1 Obecně ......................................................................................................... 34 
6.2 Popis značek................................................................................................. 34 
6.2.1 Značka pro umístění nýtu ....................................................................... 34 
6.3.2 Značka použité pro řady nýtů ................................................................. 36 
7 Závěr ................................................................................................................... 38 
Seznam použitých zdrojů ....................................................................................... 39 
Seznam použitých veličin ....................................................................................... 40 
Seznam použitých zkratek...................................................................................... 40 
Seznam příloh ........................................................................................................ 41 
 
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 
V Brně 29.05.2009  Radek Raida 
 9 
 
Obr. 1.1 Schéma nýtového spoje. 
1 Úvod: Všeobecné informace 
1.1 Nýtování 
[21]  
Nýtování stále patří mezi nejrozšířenější technologie spojování kovových materiálů 
v letectví. Jedná se převážně o spoje v konstrukci draku letounu. 
Nýtování je základní technologii nerozebíratelného spojovaní součásti v letectví, 
spoj je realizován pomocí pevného nýtu, který je ve spoji zajištěn tvářenou závěrnou 
hlavou. Schéma nýtového spoje je znázorněné na obr. 1.1.  
Mezi přednosti nýtového spoje patří praxí ověřená spolehlivost a prověřené metody 
kontroly kvality provedení nýtového spoje. Nýtování také umožňuje, oproti 
v automobilovém průmyslu hojně 
rozšířeném svařování, spojovat materiály 
z vysokopevnostních slitin hliníku, 
u kterých je svařováni velmi obtížné. Mezi 
nevýhody nýtování patří především 
vytvoření velké řady umělých vrubů 
vytvářejících předpoklady ke snížení 
optimálních vlastností materiálů, 
jmenovitě při dlouhodobém cyklickém 
zatížení. Další podstatnou nevýhodou 
technologie při nýtování rázem je špatná 
hygiena pracovišť díky vysoké hlučnosti 
a vibracím. 
1.2 Typy nýtů a jejich použití 
Základní dělení nýtů je podle tvaru opěrné hlavy: 
- nýty s půlkulatou hlavou; 
- nýty s čočkovitou hlavou; 
- nýty s ploskovypuklou hlavou; 
- nýty s válcovou hlavou; 
- nýty se zápustnou hlavou. 
V letecké praxi se nejčastěji používají nýty s půlkulatou, ploskovypuklou a zápust-
nou hlavou. 
Nýty s půlkulatou popřípadě ploskovypuklou hlavou se používají v místech, kde 
nám nevadí hlava nýtu vyčnívající z profilu, nejčastěji ve vnitřních částech konstruk-
ce. Největší výhodou těchto nýtů je především snadná a levná výroba nýtového spo-
je a vyšší únosnost a životnost.  
Nýty se zápustnou hlavou se používají v místech, kde by vadila půlkulatá hlava 
nýtu, to je na vnějším potahu letounu v místech, kde vyžadujeme aerodynamickou 
čistotu potahu z důvodu snížení aerodynamického odporu, popřípadě v místech do-
tyku součásti. Hlavní nevýhodou použití těchto nýtů je velké zvýšení pracnosti 
z důvodu nutnosti vytvořit zahloubení popřípadě prolisování pro hlavu nýtu. 
1.3 Nýtovací metody a nástroje 
[21] 
Při výrobě nýtového spoje se pěchuje nejdříve dřík takovým způsobem, aby vyplnil 
otvor pro nýt, který je přibližně o 0,1 mm větší, než je průměr dříku a pak se teprve 
tváří závěrná hlava. Při volbě délky dříku je třeba dbát na to, aby závěrná hlava byla 
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   Obr. 1.2 Schéma délky nýtu. 
dostatečně vysoká. Délka nýtu se volí tak, aby dřík 
vyčníval z nýtovaných plechů o délku 15,1 Dl ⋅=  
[mm] (D1 je průměr dříku nýtu) viz obr. 1.2. 
Závěrná hlava se vytváří buď opakovanými údery – 
nýtování rázy, nebo plynulým tlakem – nýtování li-
sováním.  
1.4 Materiály nýtů 
Základní materiál nýtů v leteckých konstrukcích je 
hliník s určitým množstvím přídavných (legujících) 
prvků, které ovlivňují jeho mechanické vlastnosti. 
Teplotní omezení použitelnosti nýtu z hliníku a 
hliníkových slitin podle norem ČSN EN je do 120°C. 
1.4.1 Nelegovaný (čistý) hliník 
[22]; [23] 
Materiál nelegovaný (čistý) hliník 1050A je pro nýty používán ve stavu H14 (tvářen 
za studena). Mechanické vlastnosti nelegovaného hliníku jsou velmi nízké, ale dů-
sledkem toho jsou dobré vlastnosti v oblasti tvářeni. Tento materiál umožňuje dobrou 
svařitelnost metodou TIG nebo MIG s dosažitelnou pevností 65 MPa. Další pozitivní 
vlastnost tohoto materiálu je dobrá odolnost vůči korozi která umožňuje použití tohoto 
materiálu v náročných podmínkách jako jsou například prostředí vystavená kontaktu 
s mořskou vodou případně jiná. 
Nýty z nelegovaného hliníku mají velmi nízké mechanické vlastnosti, lze je použít 
na konstrukce u kterých není vyžadován přenos zatížení. Výhoda těchto nýtů je 
snadná zpracovatelnost díky nízké pevnosti, a vysoká odolnost vůči korozi. 
 
Tabulka 1.1 – Chemického složení: 
[%] Al Si Fe Mn Mg Zn Ti Ostatní 
Min. 99.50               
Max.   0.25 0.40 0.05 0.05 0.07 0.05 0.03 
 
Tabulka 1.2 – Mechanických vlastností: 
Mez pevnosti v tahu [MPa] 100-135 
Mez kluzu v tahu [MPa] min. 75 
Mez pevnosti ve smyku [MPa] 70 
Tažnost [%] 4-8 
Tvrdost podle Brinella [HB] 35 
Tepelná vodivost [W/m.K] 229 
Teplota tání [°C] 645-657 
Součinitel tepelné roztažnosti [K-1] 23.5x10-6 
Hustota [kg/m3] 2705 
Modul pružnosti v tahu [MPa] 69000 
Modul pružnosti ve smyku [MPa] 26000 
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1.4.2 Slitiny hliníku (legovaný hliník)  
[22]; [24] 
Legované slitiny hliníku umožňují výrazné zvýšení mechanických vlastností materiá-
lu. Pro nýty se používají slitiny legované mědí a hořčíkem. Slitiny legované mědí se 
vyznačují vyšší až vysokou pevností avšak s nízkou odolností proti korozi. Slitiny hli-
níku se sníženým obsahem mědi a vyšším obsahem hořčíku (5056A) mají zvýšenou 
tvárnost, proto jsou nýty vyrobené z této slitiny nýtovatelné bez předchozího změk-
čení tepelným zpracováním, aniž by hrozilo nebezpečí vzniku trhlin v závěrné hlavě. 
Odolnost vůči korozi se u nýtů vyrobených z těchto slitin dá zvýšit povrchovou úpra-
vou anodickým oxidováním nebo chromátováním. 
 
Na nýty v leteckých konstrukcích se používají tyto slitiny hliníku: 
Podle doposud převzatých norem ČSN EN jsou normalizované nýty z těchto mate-
riálů:  
2017A – T4 - Tento materiál se vyznačuje vysokou pevnosti v tahu a ve smyku. Je 
vhodný pro použití v konstrukcích, jenž musí přenášet vysoká zatížení 
(např. závěsy podvozku, závěsy křídel, spoj stojiny s pásnicemi hlavní-
ho nosníku …). Nevýhodou tohoto materiálu je nutnost tepelného zpra-
cování nýtu před pěchováním z důvodu krátkodobého zvýšení jeho 
tvárnosti, houževnatosti a snížení pevnosti, a tím zabránění vzniku trh-
lin v závěrné hlavě. 
2117 – T4 - Materiál 2117 má snížený obsah mědi, díky kterému nedosahuje tak 
dobrých mechanických vlastností jako předchozí materiál, protože ne-
dosahuje tak vysoké pevnosti, nemusí před jeho pěchováním předchá-
zet tepelné zpracování, což usnadňuje technologii výroby nýtového 
spoje. Uplatnění nachází tento materiál v běžných leteckých konstruk-
cích, které přenášejí střední zatížení. 
5056A - U tohoto materiálu je snížen obsah mědí na minimum (maximální ob-
sah 0.1%). Zachování dobrých mechanických vlastností je dosaženo 
přidáním hořčíku do taveniny kovu. Výhodou nízkého obsahu mědi je 
zachování houževnatosti a tvařitelnosti při vysoké pevnosti bez nutnosti 
tepelného zpracování před pěchováním. Použití je obdobné jako 
u materiálu 2017A. 
Dále se běžně používají tyto materiály: 2024; 2219; 7050; V65 a další … . 
 
Tabulka 1.3 – Chemické složení vybraných slitin hliníku: 
  [%] Al Cu Cr Si Fe Mn Mg Zn Ti Ostatní 
Min. 91.50 3.50   0.20   0.40 0.40       2017A - 
T4 Max. 95.50 4.50 0.10 0.80 0.70 1.00 0.80 0.25 0.15 0.15 
Min. 94.30 2.20         0.20       2117 - T4 
Max. 97.60 3.00 0.10 0.80 0.70 0.20 0.50 0.25  -  0.15 
Min. 92.90   0.05     0.05 4.50       5056A  
Max. 95.40 0.10 0.20 0.30 0.40 0.20 5.60 0.10  -  0.15 
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 
V Brně 29.05.2009  Radek Raida 
 12 
Tabulka 1.4 – Mechanické vlastností vybraných slitin hliníku: 
    2017A - T4 2117 - H13 - T4 5056A - H32 
Mez pevnosti v tahu [MPa] 427 296 414 
Mez kluzu v tahu [MPa] 276 165 345 
Mez pevnosti ve smyku [MPa] 262 193 221 
Tažnost [%] 22 27 15 
Tvrdost podle Brinella [HB] 105 70 100 
Tepelná vodivost [W/m.K] 134 154 108 
Teplota tání [°C] 513-640 554-649 568-638 
Hustota [kg/m3] 2790 2750 2640 
Modul pružnosti v tahu [MPa] 72400 71000 71000 
Modul pružnosti ve smyku [MPa] 27000 27000 25900 
1.4.3 Smyková síla, kterou je schopen přenést materiál nýtu 
[1] 
Norma ČSN ISO 9418 udává minimální sílu, kterou musí přenést nýt ve dvojstřiž-
ném spoji při testu pří výstupní kontrole u výrobce nýtu (viz tabulka 1.5). Tyto hodno-
ty jdou použít pouze orientačně pro návrh dvojstřizného nýtového spoje, protože byly 
stanovený pro zkušební přípravek kde tloušťka spojovaných plechu je rovna nebo 
větší než průměr dříku nýtu. 
U jednostřižných spojů popřípadě dvojstřižných s tenkými plechy je nutné navrho-
vaný nýtový spoj ověřit deformační zkouškou. 
 
Tabulka 1.5 – Minimální střižná síla dvojstřižného spoje. 
Průměr nýtu Minimální střižná síla [N] dvojstřížného spoje. 
    
[mm] Typy slitin (minimální mez pevnosti ve smyku [MPa] ) 
2017A 2024 2117 2219 5056A 7050 V65 
nom. min. (260) (260) (195) (210) (170) (283) (240) 
1.6 1.52 945 945 710 760 615 1 025 871 
2 1.92 1 505 1 505 1 130 1 215 985 1 640 1 390 
2.5 2.42 2 390 2 390 1 795 1 930 1 565 2 605 2 208 
3 2.92 3 480 3 480 2 610 2 815 2 275 3 790 3 214 
3.5 3.395 4 705 4 705 3 530 3 800 3 080 5 125 4 345 
4 3.895 6 195 6 195 4 645 5 005 4 050 6 745 5 719 
5 4.895 9 785 9 785 7 340 7 905 6 400 10 650 9 033 
6 5.895 14 190 14 190 10 645 11 465 9 280 15 450 13 101 
8 7.87 25 295 25 295 18 970 20 430 16 540 27 535 23 350 
10 9.87 39 785 39 785 29 840 32 135 26 015 43 305 36 725 
1.4.4 Tepelné zpracování slitin hliníku 
[22]; [6]; [17] 
U nýtu z materiálu s vysokou pevností a nízkou tvařitelnosti je nutné před pěchová-
ním nýt tepelně zpracovat vytvrzováním. Po ohřevu na vytvrzovací teplotu následuje 
rychlé zchlazení nejčastěji ve vodě. Vzniklý nestabilní roztok je ve srovnání 
s výchozím stavem slitiny tvářitelný bez nebezpečí vzniku trhlin, proto v tomto stavu 
je nutné nýt pěchovat. Poté následuje přirozené stárnutí, při kterém roste pevnost, 
tvrdost a klesá tvárnost. Tento proces se dá oddálit uchováním nýtu při nízkých tep-
lotách. 
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   Obr. 1.3 Kompenzátor. 
Postup tepelného zpracování dle normy ČSN EN 2146 a ČSN EN 2553 
Nýty z hliníkové slitiny 2017A musí být použity v rámci dvou hodin po tepelném 
zpracování, pokud nejsou jiná vhodná opatření na prodloužení této doby. Vytvrzová-
ní se provádí ohřevem na teplotu 495°C ± 5°C a následným rychlým ochlazením ve 
vodě jejíž teplota nesmí přesáhnout 40°C. 
1.5 Kompenzátor 
[21] 
Kompenzátor je speciální prvek plného nýtu umístěný na předtvarované hlavě nýtu. 
Základní funkci kompenzátoru je zlepšit únavové vlastnosti nýtového spoje. 
Při nýtování se kompenzátor rozpěchuje, přidaný materiál z kompenzátoru nutí hla-
vu nýtu se rozpěchovat v kuželovité, případně i ve válcové části spoje (viz obr. 1.3 
prostor A a B), čímž nastane vytvrzení povrchové vrstvy nýtu a zlepší únavové vlast-
nosti. U klasických nýtu vznikají právě v těchto místech trhliny.  
Celkový účinek kompenzátoru je vysoce závislý na stabilitě procesu nýtování, proto 
se doporučuje při nýtování používat nýtovací lisy nebo nýtovací automaty. Výsledný 
vliv nýtu s kompenzátorem proti klasickému nýtu je troj až desetinásobné zvýšení 
únavové životnosti nýtového spoje při nevýrazném zvýšení pracnosti technologie ný-
tování. 
Tvary kompenzátoru mohou být rozdílné a 
bývají patentovány. Základní nejpoužívanější 
tvary kompenzátoru stanoví jednotlivé normy pro 
nýty s kompenzátorem řady EN i ISO. 
Existují různé postupy nýtovacího cyklu pro 
zpracování nýtu s kompenzátorem s obdobnými 
výsledky ve vztahu k únavovým vlastnostem 
spoje. Byl prověřen postup pěchování opěrné i 
závěrné hlavy nýtu s následným rozpěchováním 
kompenzátoru, nebo také současné 
rozpěchování opěrné hlavy s kompenzátorem.  
1.6 Jakost a zkušební metody 
[1]; [2] 
Výrobci odpovídají za dodržení kvality a postupu pro zabezpečení požadované ja-
kosti popsaných v normě ISO 9002. Schvalování těchto výrobců zajišťují certifikační 
orgány nebo jejich zástupci, kterými mohou být hlavní dodavatelé. Oborové poža-
davky na kvalitu výroby a postup výstupní kontroly pro plné nýty z hliníku a hliníko-
vých slitin je definován normou ČSN ISO 9418 – Nýty plné z hliníku a slitin hliníku – 
Technické dodací specifikace. Zkušební přípravek pro zkoušku plných nýtu z hliníku 
a hliníkových slitin, spolu s popisem této zkoušky, je v normě ČSN ISO 17057 – Nýty 
plné - Zkušební metody. 
1.7 Druhy norem a jejich členění 
V oboru leteckých technologii se dnes využívají normy přebírané do České Státní 
Normy (ČSN) z mezinárodních norem jako jsou evropská norma „EUROPEAN 
STANDARD“ (EN) a mezinárodní norma „INTERNATIONAL STANDARD“ (ISO). 
V české republice přejímání těchto norem má pod správou český normalizační insti-
tut ve spolupráci s výzkumným a zkušebním leteckým ústavem (VZLU). 
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V oblasti leteckého nýtování jsou to normy popisující typy, materiál a rozměry nýtu 




Základní dělení nýtu podle dosud vydaných norem: 
- Dle ČSN ISO (metrická řada) 
o Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100° 
 povlakované nebo nepovlakované 
 s kompenzátorem, povlakované nebo nepovlakované 
o Nýty plné s ploskovypuklou hlavou 
 povlakované nebo nepovlakované 
- Dle ČSN EN (palcová řada) 
o Nýty plné s ploskovypuklou hlavou 
 z hliníku 1050A 
 ze slitiny hliníku 2117 
 ze slitiny hliníku 2117 anodicky oxidované nebo 
chromátované 
 ze slitiny hliníku 2017A 
 ze slitiny hliníku 5056A 
 ze slitiny hliníku 5056A anodicky oxidované nebo 
chromátované 
o Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100° 
 bez kompenzátoru 
• z hliníku 1050A 
 s kompenzátorem 
• ze slitiny hliníku 2117 
• ze slitiny hliníku 2117 anodicky oxidované nebo 
chromátované 
• slitiny hliníku 2017A 
• ze slitiny hliníku 5056A 
• ze slitiny hliníku 5056A anodicky oxidované nebo 
chromátované 
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   Obr. 2.1 Nýty dle ČSN ISO 12281  
2 Druhy kovových nýtů podle norem ČSN ISO 
Doposud vydané a do ČSN převzaté ISO normy popisují pouze tvary nýtů metrické 
řady bez specifikace použitého materiálu. 
2.1 Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100° 
2.1.1 Nýty dle ČSN ISO 12281 
[13] 
Norma ČSN ISO 12281 definuje rozměry plných nýtů se zápustnou hlavou s úhlem 
100°, vyráb ěných z kovových materiálu s povrchovou popřípadě bez povrchové 
úpravy používaných v letecké výrobě.  
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Tabulka 2.1 – Rozměry (Všechny hodnoty rozměru jsou uvedeny v milimetrech)  
 
2.1.2 Nýty s kompenzátorem dle ČSN ISO 3230 
[3] 
  
   Obr. 2.2 Nýty dle ČSN ISO 3230  
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Norma ČSN ISO 3230 definuje rozměry plných nýtů se zápustnou hlavou s úhlem 
100°, s kompenzátorem, vyráb ěných z kovových materiálu s povrchovou popřípadě 
bez povrchové úpravy používaných v letecké výrobě. 
 
Tabulka 2.2 – Rozměry (Všechny hodnoty rozměru jsou uvedeny v milimetrech.) 
 
2.2 Nýty plné s ploskovypuklou hlavou 
2.2.1 Nýty dle ČSN ISO 8280  
[4] 
 
   Obr. 2.3 Nýty dle ČSN ISO 8280  
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Norma ČSN ISO 8280 definuje rozměry plných nýtů s ploskovypuklou hlavou, vyrá-
běných z kovových materiálů s povrchovou, popřípadě bez povrchové úpravy použí-
vaných v letecké výrobě. 
 
Tabulka 2.3 – Rozměry (Všechny hodnoty rozměru jsou uvedeny v milimetrech)  
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2.3 Délky nýtů podle norem ČSN ISO (12281; 8280; 3230)  
[3]; [4]; [13] 
V tabulce 2.4 jsou uvedeny normalizované délky (L1) nýtů pro nýty z hliníku a hliní-
kových slitin, vyrobených podle norem ČSN ISO 12281; 8280; 3230. 
 
Tabulky 2.4 – Délky nýtů (délky jsou uvedeny v milimetrech) 
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V tabulce 2.5 jsou uvedeny normalizované délky (L1) nýtů pro nýty z korozivzdorné 
oceli, niklových slitin, technicky čistého titanu a titanových slitin vyrobených podle 
norem ČSN ISO 12281; 8280; 3230. 
 
Tabulky 2.5 – Délky nýtů (délky jsou uvedeny v milimetrech) 
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3 Druhy nýtů podle norem ČSN EN (palcová řada) 
Normy řady EN definují rozměry, tvary, povrchovou úpravu a materiály plných nýtů 
palcové řady. Dále tyto normy definují tvar kompenzátoru a typ označení materiálu 
jednotlivých nýtů. 
Normy nýtů běžně požívaných v letectví jsou tyto: 
ČSN EN 2143  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, z hliníku 1050A, palcová 
řada. 
ČSN EN 2144  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, ze slitiny hliníku 2117, 
palcová řada. 
ČSN EN 2145  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, ze slitiny hliníku 2117, 
anodicky oxidované nebo chromátované, palcová řada. 
ČSN EN 2146  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, ze slitiny hliníku 2017A, 
palcová řada. 
ČSN EN 2148  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, ze slitiny hliníku 5056A, 
palcová řada. 
ČSN EN 2149  – Nýty plné, s ploskovypuklou hlavou, ze slitiny hliníku 5056A, 
anodicky oxidované nebo chromátované, palcová řada. 
ČSN EN 2550  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100°, z hliníku 
1050A, palcová řada. 
ČSN EN 2551  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100° s 
kompenzátorem, ze slitiny hliníku 2117, palcová řada. 
ČSN EN 2552  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100° s 
kompenzátorem, ze slitiny hliníku 2117, anodicky oxidované nebo 
chromátované, palcová řada. 
ČSN EN 2553  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100° s 
kompenzátorem, ze slitiny hliníku 2017A, palcová řada. 
ČSN EN 2555  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100° s 
kompenzátorem, ze slitiny hliníku 5056A, palcová řada. 
ČSN EN 2556  – Nýty plné, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100° s 
kompenzátorem, ze slitiny hliníku 5056A, anodicky oxidované nebo 
chromátované, palcová řada. 
Toto je výčet norem přejatých do ČSN z EN k 01.01.2009 týkajících se nýtů 
z hliníkových slitin. Jedná se o nýty palcové řady. Není vyloučeno doplnění nýty met-
rické řady. 
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3.1 Nýty plné s ploskovypuklou hlavou 
3.1.1 Nýty dle normy ČSN EN 2143  
[14] 
Tato norma definuje tvar nýtů z hliníku 1050A. Všechny rozměry a tolerance jsou 




Tabulka 3.1 Rozměry nýtů: 
 
Tabulka 3.2 Délky nýtů: 
 
   Obr. 3.1 Nýty dle ČSN EN 2143  
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3.1.2 Nýty ze slitin hliníku, dle norem ČSN EN  
[6]; [7]; [8]; [9]; [12] 
Základní tvar nýtů s ploskovypuklou hlavou ze slitin hliníku je stejný pro normy 
ČSN EN 2144; ČSN EN 2145; ČSN EN 2146; ČSN EN 2148; ČSN EN 2149. Jednot-
livé odlišnosti v dostupných průměrech a délkách jsou uvedeny níže v tabulkách 




Tabulka 3.3 Základní normalizované rozměry pro nýty podle norem: ČSN EN 2146; 
ČSN EN 2148. 
 
   Obr. 3.2 Nýty dle ČSN EN ze slitin hliníku, ploskovypuklé.  
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Tabulka 3.4 Základní normalizované rozměry pro nýty podle norem: ČSN EN 2144; 
ČSN EN 2145; ČSN EN 2149. 
 
 
Tabulka 3.5 Normalizované délky nýtů s rozlišením dostupnosti podle jednotlivých 
norem a způsobu zakončení dříku nýtu. Viz následující strana. 
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3.2 Nýty plné se zápustnou hlavou s úhlem 100° 
3.2.1 Nýty dle normy ČSN EN 2550 
[15] 
Tato norma definuje tvar nýtů z hliníku 1050A bez kompenzátoru. Všechny rozměry 




Tabulka 3.6 Základní rozměry nýtů. 
 
   Obr. 3.3 Nýty dle ČSN EN 2550.  
FSI VUT v Brně  Letecký ústav 
 Nýty pro nýtování leteckých konstrukcí podle norem ISO a EN 
V Brně 29.05.2009  Radek Raida 
 27 
Tabulka 3.7 Normalizované délky nýtů. 
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3.2.2 Nýty ze slitin hliníku, dle norem ČSN EN  
[11]; [16]; [17]; [18]; [19] 
Základní tvary a rozměry nýtů, s plochou zápustnou hlavou s úhlem 100°, 
s kompenzátorem ze slitin hliníku, podle norem ČSN EN 2551; ČSN EN 2552; 
ČSN EN 2553; ČSN EN 2555; ČSN EN 2556 jsou shodné, jednotlivé odlišnosti jsou 
v dostupnosti normalizovaných průměrů, materiálu a povrchové úpravě. Všechny 





   Obr. 3.4 Nýty dle ČSN EN ze slitin hliníku, zapuštěné.  
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4 Značení dle ČSN EN  
[6]; [7]; [8]; [9]; [10]; [11]; [14]; [15]; [16]; [17]; [18]; [19] 
4.1 Číslování nýtu 
Příklad označení:  
 
 
Kód povrchové úpravy:  
 Tabulka 4.1 
Typ povrchové úpravy Kód 
ČSN EN 2143 1) Bez zbarvení  - (pomlčka) 
ČSN EN 2550 1) Červené zabarvení F 
Anodicky oxidované A 
Chromátováné B 
ČSN EN 2144 
ČSN EN 2146 
ČSN EN 2148 
ČSN EN 2551 
ČSN EN 2553 
ČSN EN 2555 
Bez úpravy po-
vrchu  - (pomlčka) 
ČSN EN 2145  Bez zbarvení  - (pomlčka) 
ČSN EN 2552  Fialové zabarvení F 
ČSN EN 2149  Bez zbarvení  - (pomlčka) 
ČSN EN 2556  Zelené zabarvení F 
1)  Jedná se o označení typu materiálu. 
 
 
4.2 Identifikace nýtu 
[20] 
Identifikační značení nýtů má splňovat požadavky normy ČSN EN 2424 typ G, pro 
označování štítku a nebo balení pro součásti jenž nemohou být označeny jednotlivě. 
Značení musí obsahovat: 
 - identifikační kód;  
 - výrobní název součásti; 
 - číslo šarže; 
 - počet kusu nebo hmotnost. 
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4.3 Označení materiálu 
Způsob mechanického označení materiálu přímo na nýtu. Platí po nýty 
s ploskovypuklou i zapuštěnou hlavou. 
Hliník 1050A 
Tento materiál je bez mechanického označení. 
Hliníková slitina 2017A 
 
Tabulka 4.2 
Kód průměru 024 032 040 048 056 064 080 096 




D2 max.  = Průměr dříku nýtu 
Hliníková slitina 2117 
 
Tabulka 4.3 
Kód průměru 016 024 032 040 048 
T ± 0.05 0.13 0.15 
D max. 0.8 
Hliníková slitina 5056A 
 
Tabulka 4.4 
Kód průměru 016 024 032 036 040 048 056 064 080 096 
T ± 0.05 0.13 0.15 0.2 
S max. 0.8 
D max. 
 = Průměr dříku nýtu 
   Obr. 4.1 Značení hliníkové slitiny 2017A.  
   Obr. 4.2 Značení hliníkové slitiny 2117.  
   Obr. 4.3 Značení hliníkové slitiny 5056A.  
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5 Rozměry děr pro plné nýty dle ČSN EN 2309  
[5] 
Norma ČSN EN 2309 definuje rozměry a tolerance děr pro plné nýty tvářené za 
studena všech materiálů. Tato norma se vztahuje na všechny plné nýty vyráběné dle 
norem ČSN EN. Účel této normy je zredukovat množství vrtáků a kalibrů používa-
ných pro výrobu děr nýtů a zajistit standardizaci v nýtování v leteckých aplikacích. 
Rozměry a tolerance děr: 
Rozměry a tolerance děr pro plné nýty by měly korespondovat s tabulkou 5.1.  
 
 
Doporučené rozměry děr metrické řady nýtu:  
[21] 
Norma ČSN EN 2309 neudává rozměry děr pro u nás běžně používané nýty met-
rické řady. Běžný rozměr díry, který již zaručí snadné vložení nýtu a ještě nezpůso-
buje zborcení (vybočení) dříku nýtu při nýtování, je o 0,1 (nad průměr dříku 10 mm o 
0,2 mm) větší než nominální průměr nýtu viz. tabulka 5.2. 
 
 
Tabulky 5.1 Rozměry v milimetrech 





nýtu Min. Tolerance Max. 
1,6 1,65 1,65 1,75 
2,4 2,45 2,45 2,55 
3,2 3,25 3,25 3,37 
4,0 4,05 4,05 4,17 
4,8 4,85 4,85 4,97 
5,6 5,65 5,65 
H12 
5,77 
6,4 6,45 6,45 6,54 
8,0 8,03 8,03 8,12 
9,6 9,63 9,63 
H11 
9,72 
Tabulka 5.2 Rozměry v milimetrech 
Nominální průměr nýtu Průměr vrtáku 
Průměr dí-
ry Mezní úchylky otvoru 
2,0 2,1 2,1 
2,5 2,6 2,6 
+0,1 
3,0 3,1 3,1 
3,5 3,6 3,6 
4,0 4,1 4,1 
5,0 5,1 5,1 
+0,15 
6,0 6,1 6,1 
8,0 8,1 8,1 
+0,2 
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 6 Znázorňování nýtů na výkresech  
[12] 
dle normy ČSN EN 2544 – Znázorňování nýtů na výkresech konstrukcí pro leteckou 
a kosmickou techniku. 
6.1 Obecně 
Znázornění nýtů na výkresech se musí podřídit jedné z následujících metod: 
- kreslení nýtů podle obecných zásad technického kreslení. Tato metoda je 
v jednotlivých případech vhodnější pro výkresy obsahující malé množství nýtů, 
nebo kde použití značek neskýtá všechna záruky pro pochopení výkresu. 
- použití značek dle ČSN EN 2544. Tato metoda je obecně vhodnější pro 
výkresy obsahující velké množství nýtů. Musí vyhovovat požadavkům na vý-
kresy z hlediska reprografie. 
6.2 Popis značek 
Odkaz na tuto normu musí být uveden na všech výkresech obsahující nýty kreslené 
pomocí následujících značek. 
6.2.1 Značka pro umístění nýtu 
Umístění nýtu je určeno křížkem: 
 
Kvadranty křížku obsahují informace o nýtech a montáži nýtů. Viz dále. 
Údaje v levém horním kvadrantu: 
V tomto kvadrantu se nachází: 
- písmeno R udavující, že křížek představuje nýt; použití písmena R je volitelné. 
Pokud je použito musí následovat číselný odkaz určující nýt; 
- číselný odkaz přidělený nýtu v soupisu položek výkresu nebo v tabulce na vý-





Plný nýt 23 nebo R23  
nýt určený číslem 23 v soupisu položek nebo v tabulce 
Pokud má u složených nýtů dřík číselný odkaz v soupisu položek, tento odkaz musí 
být uveden pod odkazem nýtu. 
Příklad značení složených nýtů: 
Značka Význam 
 
Plný nýt 23 nebo R23 a dřík 35 
nýt určený číslem 23 v soupisu položek nebo v tabulce 
dřík určený číslem 35 v soupisu položek nebo v tabulce 
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Údaje v pravém horním kvadrantu: 
Tento kvadrant obsahuje písmeno, které udává polohu předtvarované hlavy. Jestli-
že poloha předtvarované hlavy je zřejmá z výkresu, písmeno není nutné. 
- N pro bližší stranu 




Předtvarovaná hlava, blízká strana 
 
Předtvarovaná hlava, vzdálená strana 
Údaje v levém spodním kvadrantu: 
Kuželové zahloubení: 
Kuželové zahloubení musí být udáno rovnostranným trojúhelníkem orientovaným 
v kvadrantu následujícími způsoby: 
-   pro bližší stranu 
-  pro vzdálenější stranu 
Jestliže kuželové zahloubení je zřejmé z výkresu, určení trojúhelníkem není nutné. 
Samotný trojúhelník je dostačující, je-li úhel kuželového zahloubení 100°. Je-li  úhel 





100° kuželové zahloubení, blízká strana 
 
82° kuželové zahloubení, vzdálená strana 
 
100° kuželové zahloubení, ob ě strany 
Prosazení: 
Prosazení musí být udáno značkou  orientovanou v kvadrantu následujícími 
způsoby: 
-  pro bližší stranu 
-  pro vzdálenější stranu 
Jestliže prosazení je zřejmé z výkresu, určení značkou není nutné. 
Samotná značka je dostačující, je-li úhel prosazení 100°. Je-li úhel prosaz ení jiný 
než 100°, velikost úhlu se napíše napravo od zna čky. 
V případě prosazení několika plechů, jejich počet je značce předřazen. 
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100° prosazení, blízká strana 
 
Dva plechy, 82° prosazení, vzdálená strana 
Kombinované kuželové zahloubení s prosazením: 
Kombinované kuželové zahloubení s prosazením musí být vyznačeno značkou  
a rovnostranným trojúhelníkem. Orientace těchto značek musí odpovídat předchozím 





1. prosazení plechu 100°, blízká strana 
2. kuželové zahloubení plechu 100°, blízká strana 
 
1. prosazení plechu 82°, blízká strana 
2. kuželové zahloubení plechu 82°, blízká strana 
Údaje v pravém spodním kvadrantu: 
Tento kvadrant neobsahuje žádné informace. 
6.3.2 Značka použité pro řady nýtů 
Křížky jsou orientovány: 
- buď ve směru řady nýtu, 
Příklad: 
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- nebo ve směru osy výkresu. 
Příklad: 
 Údaje se uvádějí v nákresu, pokud je tam místo, nebo vně nákresu s šipkou určující 
místo montáže nýtu. 
Příklad: 
 
Umístění nýtu, stejně jako rozteče nýtu, musí být zobrazeny podle obecných zásad 
technického kreslení. 
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Cílem této bakalářské práce bylo zpracovat příručku s přehledem leteckých nýtů 
podle norem ISO a EN přejímaných do ČSN. 
Cíl se podařilo naplnit. Práce obsahuje podrobný přehled doposud normalizovaných 
nýtů spolu se základními vlastnostmi používaných materiálu, důležitých pro návrh 
nýtových spojů. 
Dále se podařilo zpracovat základní požadavky na zakreslování nýtů na technic-
kých výkresech leteckých konstrukcí. 
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Seznam použitých veličin 
D [mm] Průměr  
l [mm] Délka nýtu přesahující spojované plechy 
L [mm] Délka  
H [mm] Délka popřípadě výška hlavy nýtu  
R [mm] Rádius zaoblení  
T [mm] Charakteristický rozměr značení nýtu  
S [mm] Tloušťka značení nýtu  
 
 
Seznam použitých zkratek 
Zkratka Význam     
 
ČSN Česká státní norma 
EN European standards  
 (Evropská norma) 
ISO International Organization for Standardization  
 (Mezinárodní organizace pro normalizaci) 
TIG Tungsten Inert Gas 
(Obloukové svařování netavnou elektrodou pod ochranou 
inertního plynu) 
MIG Metal Inert Gas 
(Obloukové svařování tavnou elektrodou pod ochranou inertní-
ho plynu) 
VZLU Výzkumný a zkušební letecký ústav, a.s. 
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Seznam příloh 
Dokument nemá přílohy. 
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